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(3) Machine pour condrtionner des bandes continues de materlau en vue de leur elimination. 



i Selon rinvention, ladite machine comprend 
des moyens (100) d'avance par pas et de coupe 
desdrtes bandes (10) en morceaux calibres au 
pas d'avance de la machine, suMs de moyens 
(200,201) de recuperation en conteneurs des- 
drts morceaux de bandes de materiau. 

Application a rindustrie agro-alimentare, 
notamment en association avec des thermofbr- 
meuses. 
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Lb presente invention concerns un machine 
pour conditionn r des bandes continues d materiau 
nvued I ureliminati n. 

L'inv ntion trouve une application particuliErs- 
ment avantageuse dans le domains de I'industris 
agro-alimentaire, notamment en association avec 
des thermoformeuses. 

Dans I'industris agro-aJimentaire, le condrtionne- 
ment de certains aliments, tels que yaourts.etc., est 
rEalisE a I'aide de machines appelEes thermoformeu- 
ses qui utilisent des films de mattriau plastique ap- 
proprie. Ceux-ci sont sntraTnEs le long des machines 
par un convoyeur qui pi nee les films sur les cfites de 
maniere a les maintenir pendant leur transport Apres 
thermoformage et condition nement des aliments, les 
films de materiau plastique sont dEcoupEs af in de de- 
gager les produits ainsi conditionnes. Au cours de 
cette operation de decoupe, les bords des films en- 
gages dans rappareil de convoyage sont perdus sous 
forme de bandes, ou lisieres, d'environ 10 mm de lar- 
geur, dont il taut se debarrasser. 

II existe actuellement plusieurs moyens pour 
conditionner les lisieres provenant des thermofor- 
meuses en vue de leur Elimination. Une premiere me- 
thods consists a les decouper au pas d'avancs de la 
thsrmoformsuss, soit 300 a 400 mm, et a recuperer 
les lisieres ainsi decoupees dans des conteneurs. 
Dans ce systsms, Is volume occupe par les lisieres 
est important, le taux de remplissage des conteneurs 
ne depassant pas 20%. D'autre part, aucune centra- 
lisation des dechets n'etant possibls, il faut done ma- 
nipuler les conteneurs plusieurs fbis par jour. 

Selon une deuxieme methode de condition ne- 
ment, Iss lisieres sortant des thermoformeuses sont 
enroulees sur de grandes bobines dont le diametre 
psut atteindre BOO mm. Toutefois, ess bobinss ont 
une autonomic limitee a une duree de I'ordre de 6 
heures, et elles exigent des operations de manipula- 
tion et de demontage d' un flasque pour vidsr Iss bo- 
binss plsinss qui demandent un certain laps de 
temps. De plus, le volume occu pe par les lisieres dans 
les conteneurs rests important 

Aussi, Is problems technique a resoudre par I'ob- 
jet de la presente invention est de proposer une ma- 
chine pour conditionner des bandes continues de ma- 
teriau en vue de leur Elimination qui permettrait, as- 
sociee a une thermoformeuse par exemple, de redui- 
re le volume des bandes, ou lisieres, dans les conte- 
neurs de recuperation en en augmentant le taux de 
remplissage, et de limiter les operations de manuten- 
tion coOteuses en main d'oeuvre. 

La solution au probleme technique pose cons is te, 
selon la presente invention, en ce que ladite machine 
com p rend des m y ns d'avancs par pas st d coups 
desdites bandes en morceaux calibres au pas d'avan- 
ce de la machin , sulvis d moyens de recuperation 
en conteneurs desdits morceaux de bandes de ma- 
teriau. 



Les morceaux de band s ainsi decoupes peuvent 
av ir quslquss centimetres de I ngusur t occu pent 
d la sorte un volume relativem nt faibl dans les 
conteneurs. II est possible de cette maniere d'att in- 
5 dre des coefficients de remplissage de 90%. 

Les conteneurs etant beaucoup mieux rem pi is, il 
n'est plus necessaire de les vider frequemment, ce 
qui limite les interventions humainss. Cet avantage 
est encore amplif ie du fait que, les morceaux de ban- 
to des Etant de dimension reduite, il peut Etre envisage 
de centra! is er les dechets dans une installation 
comprenant une pluralite de machines conformes a 
('invention. Dans ce cas, chaque machine Etant munis 
d'un tubs ds sortie de rEcupEration, ladite installation 
15 comports un tubs coliecteur des tubes de sortie et 
des moyens de circulation forcEe des morceaux do 
bandes calibres au pas d'avancs ds la machine ds- 
puis les tubes de sortie et jusqu'a un conteneur dans 
lequel debouche Is tubs coliecteur. Les moyens de 
20 circulation forcee sont au choix, des moyens de souf- 
flage ou d'aspiration. 

II convient de souligner EgaJement un avantage 
essentiel de I'invention rEsidant dans le fait que peu- 
vent Etre ainsi conditionnEes aussi bien des bandes 
25 de materiau souple que de materiau rigide. 

La description qui va survre en regard des des- 
sins annexEs, donnes a titre d'exemples non limrta- 
tifs, fera bien comprsndre sn quoi consists I'invsntion 
et comment elle peut Etre rEalisEe. 
30 La figure 1a est une vue de face d'une machine 
conforme a I'invention. 

La figure 1b est vue de dessus de la machine de 
la figure 1a. 

La figure 2a est une vue de face des moyens de 
35 coupe de la machine de la figure 1a. 

La figure 2b est une vue de cotE des moyens de 
coupe de la figure 2a. 

La figure 1a montre en vue de face une machine 
pour conditionner dss bandes conti nues ds matEriau, 
40 telles que la bande 10, en vue de leur Elimination. 
Comme rappelE plus haut, la bande 10 peut Etre une 
lisiere provenant d'une thermoformeuse. 

La machine de la figure la com pre nd des moyens 
100 d'avance par pas et de coupe de la bande 10 en 
45 morceaux calibres au pas d'avancs ds la machins, 
suivis ds moyens 200,201 ds rEcupEration desdits 
morceaux de bande de materiau. 

Comme on peut le voir sur la figure 1a, les 
moyens 100 d'avance par pas et de coupe compren- 
50 nent un organe moteur 1 1 0, ici un verin pneumatique, 
qui applique une course alternative a une tige 111 
d'entralhement course representee par la double f Is- 
chs FL 

Deux tiges, a savoir un tige 120 acremaillere t 
55 une tige lisse 121, sont sdidaires de la tige 111 d'en- 
traTnem nt qui leur confere ainsi son mouvsm nt al- 
ter natif. Les figures 1 b et 2a montrent plus dairement 
la disposition des deux tiges 120 et 121 . 
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Ainsi que I'illustrent les figures 1 a et 1 b, un rou 
d ntee 130 & roue libre 131 est ntraTnee n rotation 
par la tige 120 & cremailiere. Un gal 1 140 d'avance 
d la bande lOdemateriau est solidaire d la roue li- 
bre 1 31 de la roue dentee 1 30 de maniere £ provoquer 
I'avance de la bande pendant un premier temps de la 
course alternative F1 de la tige 111 d'entrathement 
Dans le mode de realisation illustre aux figures 1 a et 
1 b, I'avance de la bande 1 0 se produit lorsque la tige 
d'entralnement, et done la tige 120 d cremailiere, se 
deplace vers le haut Le rapport de reduction entre le 
diametre du galet 140 d'avance et celui de la roue 
dentee 130 permet d'ajuster la longueur de bande 
coupee, e'est d dire le pas d'avance de la machine, en 
fonction de la course du v£rin 110. 

On petit voir sur les figures 1a et 1b que, de ma- 
nure & maintenir la bande 10 contre le galet 140 
d'avance, un contre-galet 150 est soumis a une force 
F2 de rappel en direction du galet d'avance. La force 
F2 de rappel est produite, par exemple, par un ressort 
151 de torsion. 

Les figures 1 a d 2b montrent des moyens de cou- 
pe proprement dits comprenant, d'une part, un outil 
porte-couteau 160, portantun couteau 161 en biseau 
solidaire de la tige 1 20 £ cremailiere et de la tige lisse 
121, et, cfautre part, un contre-couteau 170 fixe, la 
bande 10 £ cou per circulant entre I'outil porte-cou- 
teau et le contre-couteau f bee. 

L* outil porte-couteau 160 est done anime par rap- 
port au contre-couteau 170 du me me mouvement al- 
ternatif que la tige 120 & cremailiere de sorte que, 
dans un premier temps, I'outil porte-couteau se dega- 
ge de la bande 10 pendant que celle-ci avance d'un 
pas, et, dans un deuxieme temps de la course alter- 
native de la tige 111 d'entratnement, I'outil porte-cou- 
teau 160 vient cou per la bande, qui repose alors sur 
le contre-couteau 170, en morceaux calibres au pas 
d'avance de la machine, pendant que le galet 140 
d'avance est fixe, et done la bande 10 immobile, du 
fait de la roue libre 131. 

Les morceaux de bande de materiau ainsi coupes 
sorrt recuperes, en sortie de la machine, par un tube 
200 de sortie en direction d'un conteneur 201 , non re- 
presents, dans lequel debouche ledit tube de sortie. 

Conformement d la figure 2a, I'outil porte-cou- 
teau 160 est muni d'un pied presseur 162 monte sur 
un ressort 163, apte £ maintenir la bande 10 de ma- 
teriau presses contre le contre-couteau 170 pendant 
la coupe de la bande et jusqu'au degagement complet 
de I'outil porte-couteau 1 60. On evite ainsi que la ban- 
de 1 0 n'avance alors que le couteau 161 n'est pas en- 
core compietement degage. Bien entendu, la course 
du pied presseur 162 doit fit re ajustte en fonction de 
la hauteur d coupe du couteau 161. 

Le plus souvent, la machine bjet de I'inv ntion, 
sera couplee £ un autre machine situee en amont, 
tell qu'une therm of ormeuse par xemple. La bande 
10 est alors fournie £ la machine de la figure 1a par 



pas, de 300 £ 400 mm nviron, sel n un Vitesse 
moy nn d'avance de I'ordre d 4m/mn. 

D maniere £ eviter un bourrag de la machin , 
I verinHO st regie pour assurer une vitess moy n- 

5 ne d'avance de la machine un peu superieure £ celle 
de la thermoformeuse, 5m/mn par exemple. 

Le pas d'avance de la machine etant de I'ordre de 
30 mm, done sensiblement plus faiWe que le pas 
d'avance de la thermoformeuse, il y a avantage £ pre- 

10 voir des moyens 300 de regulation d'ent ree de la ban- 
de 10 de materiau dans les moyens 100 d'avance et 
de coupe. 

La figure 1a donne un mode de realisation dans 
lequel lesdrts moyens 300 de regulation d'entree 

15 comprennent une premiere poulie f bee 301 , une pou- 
lie mobile 302 et une deuxieme poulie fixe 303, la 
poulie mobile 302 etant soumise £ une force F3, iei 
son propre poids, apte a tendre la bande 10 de mate- 
riau de maniere & absorber des longueurs de bande 

20 en exces provenant de I'amont de la machine, corres- 
pondant aux pas de la thermoformeuse. 

Ainsi, lorsque la machine recoit une longueur de 

300 e 400 mm, et ne pouvant I'absorber immediate- 
ment etant donne son propre pas d'avance beaucoup 

25 plus faible, la poulie mobile 302 descend dans la di- 
rection du bas de la double f leche F4 jusqu'£ ce que 
la bande en exces so it tendue entre les poulies f bees 

301 et 303. Puis, les moyens d'avance faisant pro- 
gresser la bande 10 vers la sortie de la machine, la 

30 longueur de la bande comprise entre les poulies f bees 
diminue et la poulie mobile remonte dans la direction 
du haut de la double fleche F4 jusqu'£ ce qu'elle at- 
teigne 6ventuellement une position de longueur mini- 
mum d'enroulement de la bande 10, repereo par un 

35 interrupteur K1 d'ali mentation du v6rin 11 0. A ce mo- 
ment la machine, n'ayant pas assez de longueur de 
bande, s'arrfite et attend I'arrivee d'une nouvelle lon- 
gueur de bande egale au pas de la thermoformeuse 
amont La poulie 302 redescend et degage nnterrup- 

40 teur K1 qui re met en march e le verin. 

A titre de securite, la poulie mobile 302 presente 
egalement une position de course maximum, reperee 
par un interrupteur K2 relie k une alarme: klaxon, si- 
gnal tumineux, etc.. II est ainsi possible de detecter 

45 une rupture de la bande 1 0 ou un arrdt intempestif de 
la machine. 

On peut egalement observer sur la figure 1a la 
presence d'une plaque mobile 410, solidaire de I'outil 
porte-couteau 160. Cette plaque 410 est destinee & 

so permettre isolation du mecanisme de la machine et 
I'etancheite du volume 400 de recuperation des mor- 
ceaux de bandes coupes, ceci lorsqu'en phase de re- 
gulation d'entree des bandes au pas d'avance de la 
th rmoformeuse, ledit outil porte-couteau 160 est 

55 arrete n position basse, la poulie mobile 302 ayant 
atteint I* interrupteur K1. A ce moment, des moyens 
d'a pirationoud soufflage sont mis en fonctionne- 
mentde maniere devacu rlesm rceaux coupes pre- 
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s nts dans le volume 400. 



Revendicati ns 

1- Machine pour conditionner des bandes conti- 
nues (10) de materiau en vue de leur elimination, ca- 
racterisee en ce que ladite machine comprend des 
moyens (1 00) d'avance par pas et de coupe desdites 
bandes (1 0) en morceaux calibres au pas d'avance de 
la machine, suivis de moyens (200,201) de recupera- 
tion en conteneurs desdits morceaux de bandes de 
materiau. 

2- Machine seton la revendication 1 , caracterisee 
en ce que lesdits moyens (100) d'avance par pas et 
de coupe comprennent 

- un organe moteur (110) apte a appliquer une 
course alternative (F1) a une tige (111) d'en- 
tralhement, 

- une tige (120) a cremaillere solidaire de la tige 
(111) d'entralhement, 

- une roue dentee (130) a roue libre (131) entrap 
nee par la tige (120) a cremaillere, 

- un galet (140) d'avance des bandes (10) de 
materiau, solidaire de la roue libra (131) de la 
roue dentee (130) de maniere a provoquer 
I'avance desdites bandes pendant un premier 
temps de la course alternative (F1) de la tige 
(111) d'entraihement, 

- un contre-galet (150) sou mis a une force (F2) 
de rap pel en direction du galet (140) d'avance 
de maniere a presser les bandes (10) de mate- 
riau contre ledit galet d'avance, 

- un outi I porte-couteau (160) solidaire de la tige 
(120) a cremaillere et un contre-couteau (170) 
fixe, I'outil porte-couteau etant apte a couper 
en morceaux calibres les bandes (10) de ma- 
teriau pendant un deuxieme temps de la course 
alternative (F1) de la tige d'entralhement, le 
galet (140) d'avance etant alors f bee du fait de 
la roue Itbre (131) de la roue dentee (130). du 
fait de la roue libre (131) de la roue dentee 
(130). 

3- Machine selon la revendication 2, caracterisee 
en ce que I'outil porta -couteau (160) est muni d'un 
pied presseur (162) monte sur au moins un ressort 
(163), apte a maintenir les bandes (10) de materiau 
pressees contre le contre-couteau (170) pendant la 
coupe desdites bandes et jusqu'au degagement 
completde I'outil porte-couteau (160). 

4- Machine selon I'une quelconque des revendi- 
cations 1 a 3, caracterisee en ce que ladite machine 
comporte egalement des moyens (300) de regulation 
d 'entree des band (10) d materiau dans les 
moyens (1 00) d'avance par pa et de coupe. 

5- Machine selon la rev ndication 4, caracterisee 
n ce que lesdits moy ns de regulation d' ntree 

comprennent un premiere poulie fixe (301 ), une pou- 



liemobil (302) et une deuxieme poulie f be (303), la 
pouli m bil etant soumise a un force (F3) apte a 
tendre les bandes (10) d materiau d maniere a ab- 
sorber les longueurs de bandes n exces provenant 
5 de ramont de la machine. 

6- Machine selon la revendication 5, caracterisee 
en ce que la poulie mobile (302) presents une posi- 
tion de longueur minimum d'enroulement des bandes 
(10) de materiau, reperee par un interrupted (K1) 

10 d'alimentation de I'organe moteur (110) de la machi- 
ne. 

7- Machine selon I'une des revendications 5 ou 6, 
caracterisee en ce que la poulie mobile (302) prese ri- 
te une position de course maximum, reperee par un 

15 interrupteur (K2) d'une aJarme. 

8- Machine selon I'une quelconque des revendi- 
cations 1 a 7, caracterisee en ce que les moyens de 
recuperation des morceaux de bandes calibres au 
pas d'avance de la machine com portent un tube (200) 

20 de sortie et un conteneur (201 ) dans lequel debouche 
ledit tube de sortie. 

9- Machine selon I'une quelconque des revendi- 
cations 4 a 8, caracterisee en ce qu'une plaque (410) 
mobile, solidaire de I'outil porte-couteau (160) per- 

25 met I'isolation et I'etancheite d'un volume (400) de re- 
cuperation des morceaux de bandes, lorsque ledit 
porte-couteau est arrete en position basse sous Tac- 
tion desdits moyens (300) de regulation. 

10- Installation comprenant une pluralite de ma- 
30 chines selon I'une quelconque des revendications 1 

a 9, disposees en paraJlele, caracterisee en ce que, 
chaque machine etant munie d'un tube de sortie de 
recuperation, ladite installation comporte un tube col- 
lecteur des tubes de sortie et des moyens de circula- 
35 tion forcee des morceaux de bandes calibres au pas 
d'avance de la machine depuis les tubes de sortie et 
jusqu'a un conteneur dans lequel debouche le tube 
collecteur. 

11- Application de la machine selon I'une quel- 
40 conque des revendications 1 a 9 et de ('installation se- 
lon la revendication 10 aux therrnoformeuses utili- 
sees dans I'industrie agro-alimentaire. 
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ABSTRACT : 

According to the invention, the said machine comprises means 
(100) for the stepwise advancement and cutting of the said webs (10) 
into pieces which are sized to the step of advancement of the 
machine, followed by means (200, 201) for collecting the said pieces 
of webs of material in containers. 
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Application to the agrif oodstuf f industry, particularly 
association with heat shapers . 
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